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Rayonの樹脂加工に関する研究(第情報)
高度改質的樹脂加工に於ける先樹脂後染色並びに改質法について (11)
Peelingによる外部樹脂の除去と芯部樹脂の効果
斉藤橋夫・松川三郎・服部 朗・北谷浄治
On the Treatment of Rayons with Synthetic Resins by Means 
of an Improved Method (XVI) 
The SpeciaI Core-Resin Treatment Prior to the Dyeing with Some 
Functional Finish， Which May be Followed by Mechanical One (1) 
-Peeling off the Cured Outer and Skin layer Resins and the 
Effect of the Retained Resins perhaps on the core Regions-
Narao SAITO， Saburo MA TSUKA W A， Akira HATTORI， ]oji KIT AT ANI 
In the foregoing paper of these series (X 1); the reverse order of resin treatments prior 
to the dyeing in the “Presiton Process" against the conventional one of pre-dyeing prior to 
resin-treatments was discussed. And it was found that the reactive dyeing thus obtained was 
made up for the substituted or lost resins， so that it seemed to be unacceptable 80 far as 
the resin and dyeing efficiencies are concerned. However， itwas suggested that the method 
could be quite valid from the point of view of the “Presiton Process..， which emphasizes on 
the core-resin instead of outer or skin layer resins. The next step of investigation， then， 
for the fulfillment of the “Presiton Process" is to launch for the study of peeling off those 
impervious and detrimental outer or skin layer resins without detracting much from the core 
resin圃effect，and these the present paper deals with. Several trials were made with some 
satisfactory results. 
緒
?
先に著者の一人は繊維の染色と樹脂加工とに関して従来の一般的慣例とは逆の順序で行う事の便
宜と効果とについて，本来の目的である“Presiton"芯部樹脂加工と染色並びに外部加工とを行わ
んとする新規の加工上の観点から種々論議検討を試みたへ
その際，事染色に関しては，先樹脂加工は樹脂に直接染着しない限り決して有利ではなく，樹脂
脱落の代償として染着が起っている傾向が明瞭であった。併し“Presiton"加工の為には外部樹脂
を積極的に脱落せしめ，芯部樹脂を残留せしめる事により目的とする芯部樹脂加工と外部加工効果
と染色とを両立せしめ得る事を推察した 11(Rayonの樹脂加工法に関する研究(第13報〉参照)本
報はその続報であって以上の問題点について更に検討を重ねたものである O
実 験 の 部
実験 1:予備試験，実験:n:: Presiton 
試料 T社 7dプライトの捲縮スブ tow
樹 指尿素: ホノレマリ Y'=1:2，P. V. A.を尿素の 2%，メラミ yを尿素の5%とし，触媒
として， D.A.P. を樹脂分の 3~ぢ用いた。調整並びに使用法は著者の Rayon の樹脂加工lζ関する
研究第9報に準じて行ったD
使用濃度は 10，15， 20箔の3種とした口
特教授 H 助子 H 普卒論学生
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加工条件(実験 1'C於いては〉試料を 1300Cにて 3分間“Pre-heat" し時を移さず浸漬し10
分間放置後，遠心脱水機を用いて脱水，絞り率は 70%としたロ次に 80日Cにて20分中間乾燥を行
い，更に 1400Cにて 3分間 Cureを行った。
染料使用染料としては， Sirius Green BB， Dialuminous Black K，及 ProcionRubine BS， 
Procion BrilL Red 2 BS， Procion Red GS， Procion Brill. Blue RS (以上 Coldtype). Procion 
BlacJ<: HGS， Procion Bri1l. Orange HGRS， Procion Black HGS (以上 Hottype)を用いた。
染色直接染料:で硝 40gjl，浴比 1:50
Procion染料: で硝 (Coldtype) 20 gjl， (Hot type) 80 gjl. 
温度 Coldtype 250C， Hot type: 550C x 30分， 850Cx45分，炭酸ソーダは (a)(b)の如くした
I 5 gjl (染料濃度 1%のとき)
(a) Coldtype 用~ 10 gj 1 (11 1 2， 3筋のとき〉
¥ 20 gj 1 (11 1 4， 5箔のとき〉
(b) Hot typeのときは凡て 20gjl 
強伸度，結節強度描維試長 20mm或は 10mm，関係湿度 65%(湿潤強伸度を除き)，温度
200Cの恒温恒湿室にて行った口測定回数は40回。
圧縮弾性回復 A.試料(開綿スブ状〉の採取量は毎回 3g，上記恒温恒湿室にて測定した。測
定器は 5.2cmの径の円筒を用い，著者の Rayonの樹脂加工法に関する研究第9報幻の方法に準じ
て測定したo B.試料をtow状に引きそろえた束の経方向につきAと同様にして測定。
T.N.S屈曲摩耗 荷重を 1000gに一定とし試料は長さ 30cmのtowの繊維を適宜に任意本数と
り，その重量を測定してtotaldenierを計算する口斯して denier当りのg数で荷重の強さを表し切
断回数の対数に対して図示した。
この方法はT.N.Sの従来法3)とは異るがtowの場合簡略法として，測定回数を増加して採用した。
実験結果及び考察
実験1.予備的試験
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料に関して検討したものであるD 第2表は参考の為強伸度の標準偏差を示したロ第1図からわかる
様に強度に関しては先染の方が後染めのものより梢高いロ乙れは後染めの工程中の操作に原因があ
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3 一樹脂精度
る様である。
また樹脂濃度10%に於いて強
度の maximumがある口然るに
第 2図の様に結節強度に於いて
は}般に後染の方がより大であ
るo これは後染の工程中lこ結節
強度に不利な不必要な外部樹脂
の脱落する事lこ帰因せらるべき
であろう o また10箔樹脂液濃度
で処理したものはこの付近の濃
度では一応 minimumであるが
第 1図 第 2図 15%濃度lこ於いて maximumと
なり再び低下する事がみられるO 乙の事は15%付近に於いて10労及20%1乙於けるよりも結節強度に
対してより有利な樹脂固定が起る事を意味しているo
即ち10%及20箔の何れに於いても比較的結節により不
利な何れかと云えば外部或は外層部の樹脂がより多い
事に基くと考えられる o 10箔では多少表面への樹脂移
行が考えられ， 20%では外部躍着がより多い事が推察
せられる口以上の事から外部及/或は外層部樹脂を積
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第 4 図
先樹脂後染色の樹脂加工効果への露響をみてみよう D
3. 先樹脂後染色の樹脂加工効果への影響 第3図は以上の観点から加工及び染色後加工towを
平行に引きそろえた試料の圧縮弾性荷重曲線である〔この結果はBの測定法によったものでtowの
Pi1eがすべて平行に直立したものの圧縮弾性であって従来の開綿状 (random状〉のものの結果と
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は多少異っている点混同をさけられたい〕凸また第4図は従来通りの開綿スブ状での圧縮弾性率の
うち，荷重を 231g/cm2に一定した場合 10，15， 20 %樹脂濃度から先樹脂後染色を行ったもの
の圧縮回復率を示したものである。
図から明らかな如く先樹脂後染色加工の方が染色後加工の場合よりも 10，15， 20 %の殆ど全て
の場合において，圧縮弾性率はより大きい事がわかるO 以上の事を綜合すると先樹脂後染色に於い
て“Presiton" 芯部樹脂加工を効果的に行い結節強度を高め而も圧縮弾性率のより高いものを得，
更に染色効果を向上する為には積極的に無益な外部及外層部樹脂を脱落せしめ，その部K染者の座
を与え而も同時に効果的な芯部樹脂を保留せしめるにあるo
実験][. Presion先樹脂加工繊維試料の外部及外層部樹脂脱落 (Peeling)の為の処理条件
“Presiton"加工の中で第二段階に於いての最も重要な Peelingを目的通りに達成し得るために
は適当な試薬と処理条件の選定とが必要であるO
(i) 以下各種の試薬と夫々の処理条件について
1. マルセノレ石鹸 第3表はマルセル石鹸を用いた場合の 3つの処理条件を示すo第4表は試
料の各種処理段階に於ける記号とそれ等の結節強伸度 第 3表
を示している O 第5図は SRに第3表の夫々の処理条
件を適用した結
第 5図 下をきたしてい
るO 一方第4表の結節強仲度を見れば SRよりかなり
上昇している D 未加工の繊維素繊維を樹脂加工すれ同
結節強仲度が低下する事は一般的見解であるが，本実験では結節強伸度を SRより上昇せしめ，圧
，0 __ SR 
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第 5表
D I E 
アミポール濃度%(0. w川 0.5 I 0.5 
temp ( OC ) 80 90 
time (min) 1 3 
bath ratio I 1:50 I 1:50 
第 6 表
備考
???? ? 未加工
樹脂加工のみ
SRを D条件で処理
SRを E" 11 
果の各種試料の
圧縮回復率一荷
重曲線を示して
いる。第5図よ
り明らかな様に
SR はA.B.Cな
る後処理条件で
は圧縮弾性の低
マJレセノレ濃度男 (o.w.f)i 1 I 0.5 I 0.3 
temp ( oC ) : 70 I 60 I 5.0 
time (min); 15 10 I 5 
bath ratio 1:5o I 1:50 I 1:50 
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未加工
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SRをA条件で処理
SRをB 11 11 
SRをC / 11 
縮回復率を SR!こ近づけようとするのが目的であるo
2. アミポー ノレ 第5表はアミポーノレを用いた場合
の2種の条件，
第6表はその処
理段階lこ於ける 庄 60
試料の記号とそ 自
れ等の結節強伸 z切
度を示し，第6
図は SR!こ第5
表の夫々の処理
条件を適用した
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場合の各種試料 第 6 図
の圧縮回復率一荷重曲線を示しているo
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乙乙では結節強伸度の方は1.とあまり変らないが圧縮回復率がSRにかなり接近している点が興
味がある口 第 7表
3 マ内/レ石鹸，サ Y レツクス，サシモーノレ#40の I F I G I H 
混合溶液 第7表はマノレセノレ石鹸，サンレックス，サy
モール替40の混合液を用いた場合の 3種の条件を示し，
第8表ばそれ等3種の処理条件lζ於ける試料の記号とそ
れ等の結節強伸度を示しているo 第7図は SR!乙，第7
- 表の夫々._ ~R 
の処理条
件を適用
した場合
の各種試
料の圧縮
回復率一
荷重曲線
を示して
一一荷重 i;.，em1 いる口乙
第 7図 こではマ
ルセノレ石鹸を主体とし中性洗剤のサンレックス〈高級アノレコーノレ硫酸エステノレソーダ塩〉と，浸透
剤として非イオ y活性剤のサY モー ノレ韓40(ポリエチレyオキサイド・アノレキJレエー テノレR-O-(C
H2・CH20)nH)を併用したもので第7図から明らかな様に SHはSR!乙非常に接近している事が判
るc又結節強伸度も第8表より判る様に未加工Soよりは低下しているが，SRよりはかなり増加の傾
向を示しているO 圧縮弾性が高荷重で高いという事は防雛性及び弾力性が優れている事と関係があ
り，強度(結節，摩擦等)をあまり低下させずに防鍛度を向上させようという樹脂加工の目的からは，
第 9表 後述するT.N.S屈曲摩耗性がSRよりかなり増加してい
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アミポール濃度%(o.w.f)1 0.5 I 0.3 
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time (min) I 5 I 3 
bath ratio I 1:50 I 1:50 
第 10表
¥ i結節強伸度|
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SR 
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未加工
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マノレセル石鹸濃度労 ~0.5 0.3 0.2 
サンレックス濃度% 0.5 0.3 0.2 
サンモーJレ非40濃度% 0.5 0.2 0.1 
temp (OC) 80 60 60 
tlme (min) 60 30 15 
bath ratio 1:50 1:50 
但し表中の%1まいずれも繊維重量に対し
てのものである。
年ム」主
主¥|Z首位l備考
S。 0.98 7.5 未加工
SR 0.30 2.6 樹脂加工のみ
SF 0.49 5.4 SRをF条件で処理
Sa 0.48 4.8 SRをG / H 
SH 0.44 5.9 SRをH / H 
る点も考慮して，本実験を価値づけるものと云えよう D
4. アミポーノレ及サシモーノレ O.P.の混合溶液の場合
最後に洗
斉リとして
両性界面
活性剤ア
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リエチレシオキサイド・アノレキノレ・ブェノー ノレ・エー テノレ R~ J-o (CH2oCH20)nH)を併用し
たもののデーターを示す。第9表はアミポーノレ及サンモーノレ O.P.を用いた 2種類の処理条件，第
10表はそれ等処理段階に於ける記号とそれ等の結節強伸度を示しているo 又第8図は SR!ζ第9表
の夫々の処理条件を適用した結果の 2試料の圧縮回復率一荷重曲線を示しているo 乙の 4. の場合
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耐屈曲車耗性低下を幾分抑え得るという乙とが云える。
結 論
本研究の結果，先樹脂後染色法lζ於いても芯部樹脂加工の効果を損することなし 本報の如き
Pee1ing による外部樹脂の脱落により，圧縮弾性，結節強度，耐屈曲性等に何ら悪影響なし或は
より改善して市も適度の染色を行い得る事の可能性を明らかにする事が出来た。乙れは前報1) K於
いて検討した可能性が実験的に一部証明せられた事を意味する。尚本実験は更に羊毛型4)繊維に導
く予備的段階ともいうべきで，本加工の次に熱硬化性或は熱可塑性の樹脂で加工し，更に Breaking
等の機械的外部加工lとより内硬外柔的な繊維に導く事が必要であるが，これについては後報で検討
するo
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